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1.1. Latar Belakang 
Pengetahuan dasar mengenai industri pangan telah didapatkan melalui perkuliahan. 
Namun, dalam dunia industri tidak hanya pengetahuan yang dibutuhkan tetapi juga 
pengalaman bekerja dalam industri pangan itu sendiri. Pengalaman kerja yang 
dibutuhkan yaitu kemampuan dalam menyelesaikan masalah ketika menghadapi kondisi 
yang sesungguhnya di lapangan. Melalui Kerja Praktek (KP) diperoleh segala kondisi 
dan situasi yang terjadi di lapangan serta praktek yang sesungguhnya di dunia. 
 
Selain itu, diharapkan teori yang didapat selama perkuliahan dapat diterapkan secara 
nyata dan juga pengetahuan tambahan dalam perencanaan, pengelolaan, dan 
pengendalian industri pangan melalui praktek langsung yang tidak didapatkan selama 
perkuliahan dapat diperoleh di kerja praktek. CV. Pasific Harvest dipilih sebagai tempat 
KP karena perusahaan ini merupakan salah satu industri pengalengan ikan terbesar di 
Indonesia yang menghasilkan berbagai jenis produk sarden kaleng, makarel kaleng, tuna 
kaleng, ikan beku (seafood), hingga tepung ikan serta minyak ikan. Perkembangan 
produk pangan berbasis seafood di Indonesia tidak lepas dari perjuangan CV. Pasific 
Harvest untuk terus maju dan berkembang. Diharapkan kerja praktek di CV. Pasific 




Tujuan dari kerja praktek ini adalah untuk mengetahui dan memahami proses produksi 
serta mengetahui waktu standar produksi yang dibutuhkan perusahaan sehingga 






1.3. Tempat dan Waktu Pelaksanaan 
Kerja praktek ini dilaksanakan selama 22 hari, mulai tanggal 15 Januari 2017 hingga 
tanggal 10 Februari 2017 di CV. Pasific Harvest yang berlokasi di Jalan Tratas Nomor 
61 Desa Kedungrejo, Kecamatan Muncar, Kabupaten Banyuwangi. 
 
1.4. Metode Kerja Praktek 
Metode kerja praktek yang dilakukan yaitu menggunakan metode langsung dan metode 
tidak langsung. Metode langsung meliputi pengenalan serta orientasi lapangan secara 
langsung, melakukan pengamatan dan praktek langsung dalam kegiatan produksi serta 
gudang. Selain itu dilakukan pula diskusi dan konsultasi dengan pembimbing lapangan 
mengenai proses produksi. Sedangkan metode tidak langsung meliputi pengumpulan 
dan membandingkan, serta melengkapi data yang didapatkan dari kerja praktek dengan 




2. KEADAAN UMUM PERUSAHAAN 
2.1. Sejarah Perusahaan 
CV. Pasific Harvest merupakan pabrik yang bergerak dalam bidang pengalengan ikan. 
Pabrik yang merupakan anak cabang dari perusahaan haecery (pembenihan udang) 
dengan nama Windu Laut bertempat di desa Ketapang. CV. Pasific Harvest didirikan 
pada tanggal 3 April 1993 di Jalan Tratas nomor 61 Desa Kedungrejo, Kecamatan 
Muncar, Kabupaten Banyuwangi oleh Bapak Aminoto.  
 
Pada tanggal 22 November 1993, CV Pasific Harvest mendapatkan ijin usaha dari 
Departemen Perdagangan Republik Indonesia No. 00/1/13-10/PM.XI.1993, dan  tanggal 
14 Februari perusahaan ini memulai produksi pengolahan ikan. Pada awal produksi, 
dilakukan percobaan selama 3 tahun untuk produksi produk tanpa merek. Kemudian 
CV. Pasific Harvest mulai memproduksi produk sarden dengan merek GAGA dengan 
ukuran 155 gram dan 425 gram. Pasokan bahan baku dari para nelayan sangat besar 
sehingga tidak dapat semua bahan baku diolah dalam waktu satu hari. Maka dari itu, 
pada tanggal 28 Desember 1995 CV. Pasific Harvest membangun cold storage yang 
berfungsi untuk menyimpan ikan yang belum sempat diolah dan menjaga kualitas ikan 
agar tetap segar saat akan diproduksi. Cold storage mulai beroperasi pada tanggal 29 
Maret 1996.         
 
CV. Pasific Harvest mengalami perkembangan yang sangat pesat sehingga diperlukan 
perluasan area pabrik. Sejak tahun 2004, CV. Pasific Harvest mulai mengoperasikan 
pabrik 2 dan 3 yang terletak di sebelah barat pabrik 1. Pabrik 2 merupakan pabrik yang 
memproduksi ikan sarden dalam kaleng dengan merek ABC, sedangkan pabrik 3 
merupakan pabrik yang memprduksi ikan sarden dalam kaleng dengan media minyak 
yang biasa disebut clubcan. Namun, sekarang pabrik 2 telah dijual. Perluasan pabrik ini 
dapat mengurangi jumlah pengangguran yang ada di daerah Muncar, serta menunjang 
pendapatan masyarakat maupun perusahaan. Perusahaan ini beroperasi setiap hari tanpa 





2.2. Visi dan Misi Perusahaan 
 
Visi dan Misi perusahaan merupakan komitmen yang dimiliki perusahaan sebagai acuan 
dalam pelaksanaan tugasnya. Visi CV. Pasific Harvest adalah menjadi salah satu 
industri pangan hasil laut terdepan yang menghasilkan produk bermutu tinggi dan aman 
untuk memberikan kepuasan kepada semua kebutuhan pelanggan. Sedangkan misi CV. 
Pasific Harvest ialah :  
1.  Mempertahankan standar mutu keamanan produk hasil laut  
2. Menerapkan sistem manajemen mutu dan keamanan terpadu dari produk hasil laut 
secara berkelanjutan, efektif, dan konsisten yang dapat diterima oleh negara 
pengimpor. 
3. Mengembangkan kapasitas produksi guna memenuhi permintaan pelanggan yang 
relatif meningkat. 
4. Mengembangkan usaha untuk menciptakan daya saing dari pada perusahaan.   
 
Saat ini CV. Pasific Harvest telah memiliki beberapa lisensi yaitu EU Approval No. 
538.13.B/C ; Canada Approval No. CND B/C 034-16 ; Sertifikat HACCP; Sertifikat 
GMP; Sertifikat Halal ; Sertifikat FDA USA ; Sertifikat NAFDAQ. Selain itu, CV. 
Pasific Harvest sedang dalam proses untuk mendapatkan sertifikat ISO 22000. 
2.3. Letak Geografis 
CV. Pasific Harvest berlokasi di Jalan Tratas Nomor 61, Desa Kedungrejo, Kecamatan 
Muncar, Kabupaten Banyuwangi dengan luas area + 4 hektar. CV. Pasific Harvest 
terbagi menjadi 2 gedung utama, yaitu pabrik 1 yang memproduksi produk ikan kaleng 
dalam saus tomat, dan pabrik 3 yang memproduksi produk ikan kaleng dalam minyak 
yang akan diekspor ke berbagai negara. Kantor pusat CV. Pasific Harvest berada satu 
lokasi dengan pabrik 3, yaitu di sebelah barat pabrik 1. Sedangkan pabrik 2 dijual.   
 
2.4. Struktur Organisasi 






Gambar 1. Struktur Organisasi CV. Pasific Harvest  
 
2.5. Ketenagakerjaan 
2.5.1. Sistem Perekrutan Tenaga Kerja 
Sistem perekrutan tenaga kerja di CV. Pasific Harvest disesuaikan dengan jenis calon 
tenaga kerjanya, yaitu staf dan non staf. Perekrutan calon staf di CV. Pasific Harvest 
dilakukan dengan membuka lowongan pekerjaan dan calon pelamar yang telah 
membawa ketentuan dan syarat yang ditentukan oleh perusahaan akan diwawancarai 
oleh beberapa staf di perusahaan serta pemilik perusahaan. Sedangkan perekrutan calon 
non staf seperti pekerja borongan dan pekerja harian akan dilakukan oleh pengawas 
produksi dengan menawarkan pekerjaan secara langsung kepada calon pekerja.   
  
2.5.2. Pelaksanaan Kerja 
Pelaksanaan kerja di CV. Pasific Harvest dibagi menjadi 3 macam, yaitu : 
• Jam Kerja Non Shift 
Pelaksanaan kerja non shift dilakukan selama 6 hari (Senin-Sabtu) dengan waktu kerja 




produksi berupa borongan serta karyawan tetap produksi maupun yang bekerja di 
kantor.  
• Jam Kerja Shift 
Pelaksanaan kerja shift dilakukan selama 7 hari, yaitu setiap hari senin hingga minggu 
dengan dibagi menjadi 2 shift dalam satu hari, yaitu 12 jam kerja pada setiap shift. Kerja 
shift ini diberlakukan untuk karyawan di cold storage dan security.  
• Jam Kerja Lembur 
Pelaksanaan kerja lembur dihitung setelah pukul 16.00. Pelaksanaan kerja lembur ini 
dilakukan oleh karyawan produksi untuk mengejar jumlah target produksi atau bila 
terjadi beberapa kendala dalam proses produksi hari itu. 
 
2.5.3. Kesejahteraan Karyawan 
CV. Pasific Harvest menyediakan beberapa jaminan untuk seluruh karyawannya, baik 
staf, non staf, karyawan tetap maupun karyawan kontrak. Jaminan yang diberikan CV. 
Pasific Harvest ialah BPJS yang meliputi jaminan atas ketenagakerjaan dan kecelakaan. 
Selain itu juga disediakan jaminan berupa Jamsostek (Jaminan Sosial Tenaga Kerja) 
untuk menjamin seluruh karyawan tetap aman.  
 
CV. Pasific Harvest juga memberlakukan pelatihan atau training untuk karyawan, 
terutama karyawan yang bergabung dalam Tim HACCP. Pelatihan ini didapatkan dari 
Kementrian Kelautan dan Perikanan (KKP) setiap 6 bulan sekali. 
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3. SPESIFIKASI PRODUK CV. PASIFIC HARVEST 
Produk ikan kaleng yang dihasilkan oleh CV. Pasific Harvest yaitu ikan kaleng dalam 
saus tomat dan ikan kaleng dalam minyak. Namun varian produk yang difokuskan 
dalam laporan ini ialah produk ikan kaleng dalam saus tomat hasil produksi CV. Pasific 
Harvest yang dapat dilihat pada Tabel 1. 
 


















































4.  PROSES PRODUKSI 
4.1. Bahan Baku dan Bahan Pengemas 
Salah satu produk CV. Pasific Harvest adalah ikan kaleng dalam saus tomat. Beberapa 
bahan baku yang digunakan untuk menghasilkan produk ikan kaleng dalam saus tomat 
adalah ikan sarden atau ikan makarel, pasta tomat, gula, cabe merah, garam, pengental 
nabati, penguat rasa berupa mononatrium glutamat, dan bawang putih. Setiap bahan 
baku memiliki fungsi masing-masing dalam pembuatan ikan kaleng dalam saus tomat. 
 
Kemasan yang digunakan dalam pembuatan produk ikan kaleng dalam saus tomat di 
CV. Pasific Harvest ialah kemasan kaleng. Kemasan kaleng ini dibedakan menjadi dua 
jenis, yaitu round can dan tall round can yang masing-masing memiliki standar tertentu 
sebagai bahan pengemas. Tipe penutup kaleng yang digunakan CV. Pasific Harvest 
adalah tipe easy open end (EOE).  
 
4.2. Tahapan Produksi 
Diagram alir dari proses produksi ikan kaleng dalam saus tomat dapat dilihat pada 
Gambar 2. 
 
1. Penerimaan Bahan Baku (Ikan)   
Mayoritas bahan baku yang digunakan untuk memproduksi ikan kaleng dalam saus 
tomat adalah ikan beku. Kelangkaan ikan lokal dan tingginya permintaan konsumen 
merupakan penyebab CV. Pasific Harvest memilih bahan baku impor dari berbagai 
negara, yaitu Cina, India, Pakistan, Yaman, dan Oman. Jenis bahan baku yang biasa 
digunakan ialah Sardinella longiceps, Sardinella fimbriata, Scomber australasicus, dan 
Scomber japanicus.  
 
Sebelum bahan baku diterima, dilakukan pengujian hiegiene kendaraan pengangkut dan 
pengujian bahan baku secara fisik, kimia dan biologi di laboratorium terlebih dahulu 
terhadap bahan baku yang datang. Pengujian yang dilakukan meliputi pengujian 










baku mengandung histamin melebihi standar, atau mengandung formalin atau boraks, 
maka bahan baku akan langsung ditolak dan dikembalikan ke supplier. Apabila bahan 
baku sesuai dengan standar keamanan pangan yang ditetapkan, maka  bahan baku akan 
disimpan dalam cold storage sampai akan digunakan untuk proses produksi. 
Penyimpanan dalam cold storage akan menjaga kualitas ikan tetap segar dan terhindar 
dari kebusukan ikan yang disebabkan oleh pertumbuhan bakteri.    
 
2. Thawing 
Sebelum diolah, ikan beku dithawing terlebih dahulu. Proses thawing dilakukan 24 jam 
sebelum proses produksi berlangsung. Proses thawing dilakukan dengan merendam ikan 
dalam bak berisi air. Proses thawing dilakukan untuk menjaga tekstur dan kualitas ikan 
tetap baik saat diproses.  
 
3. Pemotongan kepala, ekor, serta penghilangan isi perut dan sisik 
Proses pemotongan kepala, ekor, serta penghilangan isi perut dan sisik dilakukan 
manual oleh pekerja borongan dan harian. Pengguntingan kepala dan ekor 
menggunakan alat potong berupa gunting khusus. Sedangkan proses penyisikan dan 
penghilangan isi perut menggunakan alat penyisik ikan. 
 
4. Pencucian  
Ikan tanpa kepala dan ekor yang telah dibersihkan isi perut dan sisiknya, kemudian 
dicuci dengan air mengalir. Pencucian ini dilakukan agar kotoran serta darah yang 
masih tertinggal di tubuh ikan dapat hilang.  
 
5. Pengisian dalam kaleng 
Kegiatan pengisian ikan dalam kaleng dilakukan manual oleh pekerja borongan dan 
harian. Pengisian ikan setiap kaleng berbeda, bergantung pada ukuran kaleng yang 
digunakan serta ukuran ikan yang diperoleh. Jenis kaleng yang digunakan dalam 
produksi pengalengan ikan sarden dalam saus tomat adalah roundcan dengan 2 macam 





Sebelum proses pengguntingan terlebih dahulu dilakukan pengambilan beberapa ikan 
secara acak untuk ditimbang berat setiap ikan, kemudian dihilangkan kepala dan ekor 
serta dibersihkan isi perut dan ditimbang kembali. Kemudian dihitung dan diketahui 
berapa jumlah ikan yang akan dimasukkan dalam setiap kaleng sehingga sesuai dengan 
berat produk yang dihasilkan nantinya. Kaleng-kaleng yang telah berisi ikan diletakkan 
dalam suatu nampan.    
 
6. Pemasakan pendahuluan (Exhausting) 
Nampan-nampan yang telah diisi kaleng berisi ikan dimasukkan dalam mesin 
pemasakan awal atau exhausting dengan suhu berkisar 98°C hingga 100°C dan berjalan 
di atas conveyor di dalam mesin exhaust selama 10-12 menit. Prinsip alat ini adalah 
dengan menyemprotkan uap panas bertekanan tinggi ke produk, sehingga dapat 
menghasilkan tekstur daging ikan yang lunak. Mesin exhaust yang digunakan untuk 
kaleng berukuran 155 gram dengan kaleng berukuran 425 gram dibedakan. Sebelum 
kaleng yang berisi ikan masuk ke dalam mesin exhaust dilakukan pengecekan kembali 
terhadap ikan, apabila terdapat isi perut yang belum bersih akan segera dibersihkan oleh 
petugas quality control bagian exhausting.     
 
7. Penirisan  
Proses exhausting menghasilkan daging ikan yang lunak dan menyebabkan penyusutan 
ikan karena berkurangnya kandungan air dari dalam tubuh ikan. Air yang keluar dari 
dalam tubuh ikan serta uap air hasil pemanasan terjebak di dalam kaleng, kemudian 
dilakukan penirisan.  
 
Berdasarkan jenis mesin exhaust, proses penirisan yang dilakukan pun berbeda. Exhaust 
besar (untuk kaleng 425 gram) dilakukan secara manual oleh pekerja bagian penirisan 
dengan cara membalik nampan. Sedangkan pada exhaust kecil (untuk kaleng 155 gram) 
dilakukan secara otomatis, kaleng akan berjalan langsung mengikuti alur yang telah 
didesain sedemikian rupa sehingga kaleng dapat terbalik dengan sendirinya dan air 
dapat keluar.  
 




Proses pengisian media saus tomat dilakukan dengan mesin, dengan bantuan operator 
untuk mengatur dan mengawasi serta menjaga agar saus dalam pipa tetap mengalir dan 
tidak tersumbat. Saus tomat diracik pagi-pagi sebelum proses produksi dimulai, 
kemudian saus dalam tanki-tanki besar dialirkan ke dalam pipa-pipa sehingga kaleng-
kaleng yang melewati pipa tersebut dengan kecepatan tertentu dapat terisi dengan saus 
tomat. Kaleng yang terisi saus kemudian berjalan melalui rel yang didesain sedemikian 
rupa sehingga kaleng-kaleng berjalan miring. Hal ini dilakukan agar volume saus dalam 
kaleng tidak terlalu penuh dan headspace pada produk sesuai standar, yaitu 10% dari 
tinggi kaleng. Saus yang terbuang dari kaleng-kaleng akan terkumpul dan dialirkan 
kembali ke bak penampungan saus kembali, sehingga saus dapat digunakan kembali.    
 
9. Penutupan kaleng 
Seamer merupakan alat yang digunakan dalam proses penutupan kaleng. Produksi 
pengalengan ikan sarden dalam saus tomat di CV. Pasific Harvest menggunakan 3 buah 
seamer, yaitu 2 seamer untuk kaleng 155 gram dan 1 seamer untuk kaleng 425 gram.  
 
10. Pencucian produk kaleng 
Kaleng yang sudah tertutup kemudian mengalir ke tempat pencucian kaleng secara 
tertutup. Selama pencucian, kaleng berurutan mengalir dan disemprot air bersuhu dan 
bertekanan tinggi, serta air sabun dan dibilas kembali dengan air. Setelah melewati 
tempat pencucian tersebut, kaleng-kaleng mengalir menuju keranjang besi besar yang 
sudah direndam di dalam air. Selain untuk menghilangkan sisa sabun dan saus yang 
masih menempel di luar kaleng, perendaman kaleng dilakukan untuk menurunkan suhu 
kaleng.    
 
11. Sterilisasi 
Keranjang besi yang telah terisi penuh oleh produk, kemudian diangkat dari air dan 
dimasukkan dalam mesin sterilisasi (retort). CV. Pasivic Harvest memiliki 10 buah 
retort dengan 9 buah retort yang aktif beroprasi. Satu retort dapat memuat empat 
keranjang besi yang berisi produk yang siap distrerilkan. Proses sterilisasi berangsung 
selama 90-110 menit dengan tekanan 0,87 Pa pada suhu 118°C.  





Proses pendinginan dilakukan hanya dengan mendiamkan produk yang telah 
disterilisasi dalam keranjang besi selama 1 x 24 jam di gudang.   
 
13. Pembersihan dan pengeringan produk 
Proses pembersihan dan pengeringan produk dilakukan secara manual oleh pekerja 
borongan bagian gudang dengan cara membersihkan uap air yang menempel dengan 
kain perca atau lap yang dibawa oleh masing-masing pekerja borongan.    
 
14. Pengkodean dan pelabelan 
Pelabelan pada kaleng dilakukan oleh mesin, dan pemberian kode pada produk 
dilakukan dengan cara produk dilewatkan melalui alat inject print yang telah diatur 
kode produksi serta expired date-nya. Namun tidak semua produk dilakukan pelabelan. 
Contohnya kaleng untuk GAGA dan Asahi dipasok dalam bentuk kaleng yang sudah 
diprint label GAGA dan Asahi.    
 
15. Inkubasi 
Inkubasi produk dilakukan dalam gudang dengan dikemas dalam kardus-kardus 
inkubasi. Produk yang diinkubasi memiliki warna label inkubasi yang berbeda-beda. 
Label biru yang berarti produk sedang dalam masa inkubasi yaitu selama 7 hari dan 
dalam keadaan baik. Label hijau yaitu produk telah melalui proses pengecekan akhir 
oleh QC dan siap dikirim. Label kuning berarti produk dalam status menunggu dan 
masih memerlukan pengecekan ulang. Kemudain, label putih berarti produk memiliki 




Pengepakan dilakukan manual oleh pekerja borongan bagian gudang. Sebelum dikemas 
dalam kardus, dilakukan pengecekan dan pembersihan ulang pada kaleng-kaleng yang 
memiliki karat dan pelapisan kaleng dengan larutan agar terhindar dari karat. Kemudian 






Penyimpanan produk dilakukan pada suhu kamar. Gudang penyimpanan produk yang 
siap kirim sama dengan letak produk yang diinkubasi, hanya dibedakan dengan warna-
warna label yang tertempel pada kardus.  
 
18. Pengiriman produk 
Produk jadi dikirim menggunakan truk peti kemas melalui jalur darat dan menggunakan 
kapal laut pada jalur laut. 
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5. EFISIENSI WAKTU PRODUKSI PENGALENGAN IKAN DALAM SAUS 
TOMAT 
5.1. Latar Belakang 
Ketepatan waktu merupakan hal yang penting dalam berkembangnya suatu perusahaan 
atau pabrik. Selain itu, baik atau buruk jalannya suatu proses produksi akan sangat 
dipengaruhi oleh waktu setiap elemen kerja.  Menghadapi era globalisasi, semua 
perusahaan atau pabrik terutama pabrik pangan dituntut untuk bersaing dengan 
menghasilkan produk yang berkualitas dengan sistem operasional yang efektif dan 
efisien, karena dapat berpengaruh terhadap harga jual suatu produk yang akan 
dihasilkan nantinya (Arisandra, 2016) 
 
Pengertian efisiensi menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia (edisi keempat, 2008) 
adalah ketepatan cara dan kemampuan menjalankan tugas dengan baik, dan tepat 
dengan mendapatkan hasil yang maksimum tanpa mengganggu keseimbangan antara 
faktor-faktor tujuan, alat, tenaga, serta waktu. 
 
Menurut Rully (2013), pengertian dari efisiensi adalah salah satu cara tempuh strategis 
untuk melakukan perbaikan secara terus menerus. Efisiensi ditentukan oleh waktu 
standar suatu perusahaan. Analisa waktu standar merupakan salah satu analisa yang 
sering digunakan untuk mengetahui kinerja pegawai. Analisa ini menggunakan metode 
studi waktu akan ditentukan waktu rata-rata per elemen kerja, waktu normal, hingga 
waktu standar dalam proses produksi.  
 
5.2. Tujuan  
Penentuan efisiensi waktu dan waktu standar dalam suatu perusahaan bertujuan untuk 
meningkatkan kinerja setiap proses produksi pengalengan ikan dalam saus tomat di CV. 
Pasific Harvest dan mempermudah perusahaan untuk mengawasi kinerja para pegawai 
selama proses produksi berlangsung, serta dapat memproduksi produk ikan kaleng 





5.3. Metode  
Metode yang digunakan dalam pengumpulan data efisiensi waktu produksi pengalengan 
ikan dalam saus tomat berupa : 
- Wawancara 
Adalah metode pengumpulan data atau informasi lisan dengan mewawancarai 
beberapa narasumber yang berkaitan dengan topik penelitian. Adapun beberapa 
pihak yang diwawancara adalah Manager Produksi pengalengan ikan dan Quality 
Control pengalengan ikan. 
- Observasi  
Adalah metode pengumpulan data atau informasi dengan melakukan pengamatan 
langsung pada obyek penelitian sehingga mendapat gambaran nyata mengenai 
suatu proses pengalengan ikan. 
 
Metode analisis data dilakukan dengan menggunakan metode kualitatif dan metode 
kuantitatif.  
- Metode kualitatif merupakan metode dengan menyajikan suatu data dalam bentuk 
uraian atau kata-kata.  
- Metode kuantitatif adalah metode yang menyajikan data dalam bentuk angka-angka 
beserta rumus untuk menghitung waktu standar pada proses pengguntingan ikan 
hingga pengisian ikan dalam kaleng. Dalam menentukan waktu standar dilakukan 
dengan analisa studi waktu, yaitu : 
- Mengidentifikasi dan menentukan waktu setiap elemen kerja. 
Dalam menentukan waktu di setiap elemen kerja dibutuhkan sejumlah observasi 
waktu pada elemen kerja yang sama kemudian rata-rata waktu per elemen 
dihitung. Rumusnya adalah :  
 
Dimana :  
t : rata-rata waktu per elemen kerja 
Ʃt : total waktu yang dibutuhkan setiap elemen kerja 






- Menentukan waktu standar 
Sebelum menentukan waktu standar maka harus ditentukan waktu normal setiap 
elemen kerja, rumusnya : NT = t(RF) 
NT : Normal Time 
t : rata-rata waktu per elemen kerja 
RF : Rating Factor   
Kemudian ditentukan waktu normal dalam satu siklus kegiatan dengan 
menjumlahkan seluruh waktu normal sehingga diperoleh Normal Time Cycle, 
dan rumusnya : 
 
sehingga dapat dihitung waktu standar dengan rumus : ST = NTC(1+A) 
ST : Standar Time; NTC : Normal Time Cycle; dan A : proporsi waktu normal 
yang ditambahkan untuk allowance 
(Jay Heizer and Barry Render, 2006) 
 
Sedangkan metode perhitungan waktu menggunakan alat stopwatch yang berfungsi 
dalam mengukur kecepatan setiap elemen kerja dalam proses produksi pengalengan 
ikan sarden dalam saus tomat, sehingga didapat data yang ditampilkan pada Tabel 2. 
 
Tabel 2.Perolehan Waktu Setiap Elemen Kerja Proses Pengalengan Ikan dalam Saus 
Tomat  
Proses Jenis Kaleng Waktu 
Pengguntingan dan pembersihan 
isi perut ikan  
400 – 500 
gram/menit 
Pengisian ikan dalam kaleng  5-10 kaleng/menit 
Exhausting 155 gram 225 kaleng/menit 425 gram 120 kaleng/menit 
Pengisian Media 155 gram 225 kaleng/menit 425 gram 120 kaleng/menit 
Penutupan Kaleng 
155 gram 110 kaleng/menit (1) 
155 gram 150 kaleng/menit (2) 
425 gram 90 kaleng/menit 
Sterilisasi 155 gram 90 menit 425 gram 110 menit 




Elemen kerja yang dicantumkan adalah proses produksi sebelum mulai pengepakan 
dalam kardus. 
5.4 Hasil dan Pembahasan 
 
CV. Pasific Harvest memproduksi ikan kaleng dalam saus tomat dengan dua macam 
ukuran, yaitu kaleng berukuran 155 gram dan kaleng berukuran 425 gram dengan 
standar bobot tuntas masing-masing 100 gram dan 275 gram. Bobot tuntas merupakan 
berat bersih isi dalam kaleng setelah segala proses produksi selesai, bobot tuntas dalam 
ikan kaleng diukur setelah dilakukan sterilisasi, dengan cara berat total dikurangi berat 
kaleng. Kaleng berukuran 155 gram memiliki berat kaleng sebesar 27 gram, sedangkan 
kaleng 425 grm memiliki berat kaleng 57 gram.  
 
Wignjosoebroto (2008) berpendapat bahwa pengukuran waktu kerja berhubungan 
dengan kegiatan-kegiatan dalam menentukan waktu standar dalam menyelesaikan suatu 
pekerjaan. Selain untuk mengetahui waktu kerja, pengukuran waktu dilakukan untuk 
mengetahui metode terbaik di antara beberapa pilihan metode kerja yaitu dengan cara 
membandingkan waktu kerja antar metode pada jenis pekerjaan yang sama. Metode 
pengukuran waktu yang digunakan ialah metode pengukuran waktu dengan jam henti, 
yaitu dengan melakukan pengukuran waktu secara langsung menggunakan stop-watch. 
Hal ini sesuai dengan pendapat Wignjosoebroto (2008) yang mengatakan bahwa metode 
ini diaplikasikan untuk pekerjaan yang berlangsung secara singkat dan dilakukan secara 
berulang-ulang.  
 
Tahap awal dalam proses produksi ikan kaleng dalam saus tomat adalah tahap 
pengguntingan kepala dan ekor serta menghilangkan isi perut ikan. Proses ini dilakukan 
manual oleh para pekerja harian yang telah dikelompokkan perusahaan berdasarkan 
kecepatan pengguntingannya. Kecepatan pekerja harian dalam proses ini diketahui dari 
observasi yang dilakukan pada 10 orang pekerja yang dipilih secara acak, yaitu 3 orang 
pekerja berkecepatan menggunting cepat, 4 orang berkecepatan menggunting medium, 
dan 4 orang berkecepatan menggunting lambat. Berdasarkan observasi, kecepatan rata-
rata para pekerja harian di proses pengguntingan dan penghilangan isi perut adalah 400 




menit dengan berat satuan ikan rata-rata sebesar 80-100 gram. Berdasarkan data tabel 
yang diperoleh, diketahui kecepatan rata-rata saat proses pengguntingan serta 
pembersihan isi perut sebesar 0,3 menit, yang berarti dalam  memotong kepala, ekor, 
serta membersihkan satu ekor ikan dari sisik dan isi perutnya membutuhkan waktu 
sebanyak 0,3 menit atau setara dengan 18 detik lamanya. 
 
Tahap kedua adalah proses pengisian ikan dalam kaleng atau filling. Tahap ini juga 
dilakukan secara manual, yaitu menggunakan tenaga kerja manusia dari pekerja harian. 
Observasi kecepatan pengisian ikan dalam kaleng juga diaplikasikan pada 10 pekerja 
harian untuk kaleng 155 gram dan 10 orang pekerja harian untuk kaleng 425 gram yang 
dipilih secara acak. Rata-rata kecepatan filling adalah 5-10 kaleng per menit, maksimum 
standar filling untuk kaleng 155 gram sebesar 120 gram, dan pada kaleng 425 gram 
sebesar 300 gram ikan. Ikan yang dimasukkan dalam kaleng sudah dalam keadaan 
bersih dari isi perut dan sudah dipisahkan dari kepala dan ekor.  
 
Pada observasi kecepatan filling dilakukan dua kali pengamatan. Pertama, pengamatan 
kecepatan pada pengisian kaleng 155 gram. Kedua, pengamatan kecepatan pengisian 
kaleng 425 gram. Hasil kecepatan rata-rata pada masing-masing jenis kaleng sebesar 
0,11 menit atau waktu yang dibutuhkan para pekerja untuk memasukkan ikan dalam 
kaleng 6-7 detik per kaleng dan 0,19 menit yang berarti para pekerja membutuhkan 
waktu sekitar 11-12 detik untuk memasukkan ikan dalam kaleng berukuran 425 gram. 
Waktu standar ditentukan pada proses pengguntingan kepala dan ekor ikan, serta 
pembersihan sisik dan isi perut ikan yang ditampilkan pada Tabel 3. 
Tabel 3. Perolehan Kecepatan Kinerja Tenaga Kerja  
Proses Observasi t RF 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Pengguntingan 
ikan  
0,33 0,67 0,33 0,2 0,17 0,2 0,33 0,33 0,25 0,25 0,3 3,06 
Pengisian Kaleng 
155 gram 
0,14 0,05 0,07 0,1 0,13 0,11 0,13 0,1 0,1 0,13 0,11 1,06 
Pengisian Kaleng 
425 gram  
0,25 0,2 0,2 0,25 0,17 0,2 0,2 0,25 0,14 0,33 0,19 1,86 
**Keterangan :  
t : rata-rata waktu observasi 
RF : Rating Factor 
Jumlah sampel adalah 10 orang 




- Menentukan waktu normal 
NT = t(RF) 
NT pengguntingan ikan = 0,3(3,06) = 0,918 
NT pengisian kaleng 155 gram = 0,11(1,06) = 0,1166 
NT pengisian kaleng 425 gram = 0,19(1,86) = 0,3534 
 
NTC = ƩNT 
NTC pengisian kaleng 155 gram = 0,918+0,1166 = 1,0346  
NTC pengisian kaleng 425 gram = 0,918+0,3534 = 1,2714 
- Menentukan waktu standar 
Proporsi allowance sebesar 15% dari waktu normal  
ST = NTC(1+A) 
ST kaleng 155 gram = 1,0346(1+0,15) = 1,2 menit 
ST kaleng 425 gram = 1,2714(1+0,15) = 1,5 menit 
Jadi, waktu standar dalam mengerjakan proses pengguntingan ikan hingga pengisian 
ikan ke dalam kaleng 155 gram membutuhkan waktu 1,2 menit. Sedangkan 
pengguntingan hingga pengisian ikan dalam kaleng 425 gram membutuhkan waktu 1,5 
menit. 
 
Wingjosoebroto (2008) berpendapat bahwa waktu normal merupakan waktu yang 
diperlukan oleh seorang operator terlatih untuk melakukan aktivitas di bawah kondisi 
dan tempo kerja normal. Sedangkan allowance atau kelonggaran waktu merupakan 
waktu yang digunakan untuk mengantisipasi kebutuhan waktu di luar pekerjaan. 
Menurut Sutalaksana (2006)  terdapat dua hal nyata yang dibutuhkan oleh pekerja, yaitu 
kebutuhan pribadi seperti ke kamar kecil, dan hambatan yang berasal dari peralatan, 
misalnya penyesuaian mesin.   
 
Manusia memiliki keterbatasan dalam melakukan pekerjaan, sehingga dirancang sebuah 
mesin untuk membantu dan mengeliminasi keterbatasan yang dimiliki manusia. Namun, 
mesin secanggih apapun tetap diperlukan operator dalam menjalankan fungsi mesin 
tersebut, sehingga diperlukan interaksi yang baik antara manusia sebagai operator 




pemasakan pendahuluan (exhausting), pemasukan media saus tomat (filling), penutupan 
kaleng (seaming), hingga proses sterilisasi dioperasikan oleh mesin yang masing-
masing tahapan dipantau oleh operator. 
  
Tahap exhausting merupakan tahapan pemasakan awal untuk ikan dalam kaleng. Tahap 
ini berguna untuk membunuh bakteri-bakteri patogen serta melunakkan daging ikan. 
Exhausting ikan kaleng menggunakan suhu sebesar 98°C. CV. Pasific Harvest memiliki 
dua macam mesin exhaust yaitu mesin exhaust untuk kaleng 155 gram, dan mesin 
exhaust untuk kaleng 425 gram. Kedua mesin memiliki ukuran yang berbeda pula, 
sehingga lama pemasakan ikan serta kapasitas setiap mesin pun berbeda, walaupun suhu 
yang digunakan adalah sama. Mesin exhaust besar atau mesin yang digunakan untuk 
pemasakan pendahuluan ikan dalam kaleng 425 gram membutuhkan waktu hingga 10 
menit dengan kapasitas 120 kaleng/menit. Sedangkan mesin exhaust kecil 
membutuhkan waktu yang lebih lama yaitu 12 menit dengan kapasitas 225 kaleng per 
menit. Selama pemasakan dalam mesin exhaust, ikan mengalami penyusutan sekitar 13 
gram dari berat mula-mula. Hal ini dapat terjadi karena hilangnya kandungan air akibat 
pemasakan dalam suhu tinggi, sehingga air menguap, dan berat ikan menyusut.  
 
Tahap selanjutnya adalah tahap pengisian media saus tomat dalam kaleng. Kaleng-
kaleng yang telah berisi ikan yang sudah matang berjalan mengikuti alur konveyor 
menuju pengisian media saus tomat, berdasarkan hasil observasi, didapatkan data 
bahwa berat media saus murni yang masuk dalam kaleng berkisar 60-90 gram saus 
tomat. Setelah kaleng-kaleng diisi media saus, kemudia kaleng-kaleng tersebut menuju 
proses penutupan kaleng atau seaming. Pada pembuatan produk ikan kaleng dalam saus 
tomat menggunakan tiga buah mesin seamer, yaitu dua buah mesin untuk kaleng 
berukuran 155 gram, dan satu buah mesin untuk kaleng berukuran 425 gram. Kecepatan 
yang dimiliki setiap seamer pun berbeda. Pada seamer kaleng 155 gram (1) memiliki 
kecepatan mampu menutup kaleng sebanyak 110 kaleng per menit. Seamer kaleng 155 
gram (2) memiliki kecepatan yang berbeda, yaitu dapat menutup kaleng hingga 150 
kaleng per menit. Sedangkan untuk seamer kaleng 425 gram memiliki kecepatan hanya 





Setelah itu, kaleng-kaleng dilewatkan mesin pencuci kaleng, dan siap untuk disterilisasi. 
Tahap sterilisasi adalah tahapan paling penting dalam proses pengalengan ikan, karena 
tahapan ini akan menentukan produk layak dikonsumsi atau tidak. Pemanasan dengan 
suhu tinggi akan membunuh bakteri-bakteri patogen yang dapat membahayakan 
manusia apabila terkonsumsi. Sterilisasi pada CV. Pasific Harvest menggunakan 
sembilan buah mesin retort dengan suhu pemasakan 118°C dengan tekanan 0,87 Pa 
setiap retort dapat memuat hingga 8000 kaleng 155 gram atau sekitar 2800 kaleng 
berukuran 425 gram. Sterilisasi untuk kaleng 155 gram dengan kaleng 425 gram 
dilakukan secara terpisah, karena waktu pemasakan pada setiap kaleng pun berbeda. 
Sterilisasi kaleng 155 gram membutuhkan waktu selama 90 menit, sedangkan  untuk 
kaleng 425 gram membutuhkan waktu yang lebih lama, yaitu 110 menit. Setelah 
disterilisasi dilakukan pendinginan dalam retort selama 20 menit sebelum dilakukan 
penyimpanan dan pengepakan dalam area gudang. 
 
Faktor-faktor yang mempengaruhi waktu produksi ialah : 
- Jumlah produk yang akan dihasilkan setiap kali produksi 
- Jumlah permintaan konsumen 
- Jumlah pekerja harian 
- Ketersediaan bahan baku   
 
Faktor-faktor di atas saling berkaitan dan saling mempengaruhi, jumlah produk yang 
akan diproduksi sangat dipengaruhi oleh jumlah permintaan konsumen. Apabila 
permintaan konsumen setiap harinya berbeda-beda, maka jumlah produk yang akan 
dihasilkan setiap harinya pun berbeda, sehingga kebutuhan pekerja harian setiap harinya 
pun juga berbeda. Apabila produksi sedikit, pekerja harian yang diambil tidak sebanyak 
saat produksi skala besar. Selain itu, ketersediaan bahan baku berupa ikan juga sangat 
mempengaruhi berjalannya suatu proses produksi, apabila jumlah bahan baku tidak 
memenuhi standar minimal berjalannya suatu proses produksi, maka suatu pabrik tidak 
dapat melakukan produksi pada hari itu. Faktor-faktor ini sangat berpengaruh pada 
tingkat efisiensi fan efektifitas waktu produksi. CV. Pasivic Harvest menerapkan 
efisiensi dan keefektifan suatu produksi melalui perubahan-perubahan pada jumlah 




direkrut dapat mencapai lebih dari 150 orang. Namun,  apabila produksi sedikit maka 




7. KESIMPULAN DAN SARAN 
7.1. Kesimpulan 
- Efisiensi adalah salah satu cara strategis untuk melakukan pembaharuan secara 
terus menerus. 
- Standar waktu dalam proses pengguntingan hingga filling kaleng 155 gram adalah 
1,2 menit. 
- Standar waktu dalam proses pengguntingan hingga filling kaleng 425 gram adalah 
1,5 menit. 
- Tahap pemasakan pendahuluan hingga sterilisasi dioperasikan oleh mesin yang 
dipantau oleh operator. 
- Mesin exhaust yang digunakan ada dua macam yang memiliki kecepatan 
pemasakan, serta kapasitas pemasakan yang berbeda. 
- Mesin penutupan kaleng pun memiliki kecepatan dalam menutup kaleng yang 
berbeda-beda. 
- Suhu yang digunakan selama proses sterilisasi berlangsung adalah 118°C dengan 
tekanan 0,87 Pa selama 90 hingga 110 menit. 
- Jumlah produk, permintaan, pekerja harian, hingga ketersediaan bahan baku dapat 
mempengaruhi waktu produksi,  
 
7.2. Saran 
Penentuan standar waktu sangat penting bagi suatu perusahaan, terutama CV. Pasific 
Harvest, dimana dapat memperbaiki kinerja para pegawai, hingga meningkatkan 
produktivitas dalam proses produksi. Dengan ditentukan standar waktu, perusahaan 
dapat mengetahui standar yang harus dicapai, sehingga dapat melakukan koreksi-
koreksi dan dapat melakukan pembaharuan secara terus menerus. Maka dari itu, CV. 
Pasific Harvest disarankan untuk melakukan controlling melalui penentuan efisiensi 
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